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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(§) Vorrichtung zum Spritzpragen von Formteilen 

@ Die Erfindung bet rifft eine Vorrichtung zum Spritzpra- 
gen von Formteilen auf Spritzgieftmaschinen, mit einer 
Schliefceinheit, einer beweglichen und einer festen Form- 
halfte (3, 4), sowie mit auf die Formhalften aufgezogenen 
Zentrierringen (6, 9). Die Erfindung zeichnet sich dadurch 
aus, dass auf einer der Formhalften (4) der Zentrierung (6) 
in axialer Richtung zwischen einer einstellbaren Prage- 
hubsta imposition und einer festen Pragehubendposition 
verschiebbar ausgebildet und mit Vorspannmitteln (11) in 
axialer Richtung entgegen dem Prageweg in der Prage- 
hubsta imposition vorgespannt ist, und dass mechanische 
Mittel (14) zum Einstellen der Pragehubstartposition vor- 
gesehen sind. Der Hauptvorteil der Erfindung liegt darin, 
dass der Pragehub durch eine feste, aber leicht einstellba- 
re Pragehubstartposition und eine feste Pragehubendpo- 
sition exskt und reproduzierbar festgelegt ist. Eine Veran- 
derung des Pragehubs geschieht in einfacher Weise 
durch Austausch von Distanzelementen (14). 
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[0001] Das Sprit zpragen von Fonnleilen auf SpritzgieB- 
maschinen zeichnei sich ini weseni lichen dadurch aus, dass 
plasiifizierter Kunststoff in eine gegenuber der eigenllichen 
FonnieilgroBe vorvergroBerle Ka vital eingespritzl wird und 
die Kavitat durch Ausfuhrung eines Pragehubs auf die ei- 
gentliclie FornneilgroBe reduzierl wird. Da Schwankungen 
des Pragehubs wahrend der Production entsprechende 
Schwankungen der Fonnfullung zur Folgc haben und dies 
zu ungleichmaBieen Fonnleilen fuhrt, ist slets darauf zu 
achten. dass der Pragehub exakt ausgefuhrl wird und das je- 
weils vorgegebenc Prageh ubmaB exakt eingehalten werden. 
[0002] Es ist allgeniein bekannt, bei einer SpritzgieBma- 
schine an geeigneter S telle ein WegnieBsystem vorzusehen 
und mil diesem den Pragehub der SchlieBeinheii der Spritz- 
gieBmaschine zu sieuern. Urn hierbei den Prageweg mog- 
lichsl cxakt cinhaltcn zu konncn, ist cine schr genauc Mc- 
chanik der SchlieBeinheii erforderlich. Der damit verbun- 
dene technische Auf wand ist. hoch. AuBerdem beeinflussen 
un t erse hi edliche Temperaturen (z. B. Nullpunktsetzung bei 
kailem oder heiBein Werkzeug) den Pragehub durch die 
Warmeausdehnung von Werkzeug und SchlieBeinheii. 
[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
Vorrichtung zuru Sprilzpragen von Fonnleilen anzugeben, 
die mil. geringem techniscbem Aufwand einen exakten und 
slets reproduzierbaren Pragehub ermoglichl. 
10004] Die Losung dieser Aufgabe erfolgr durch eine Vor- 
richtung mil den Merkmalen von Paientanspruch 1. Vorteil- 
hafte Weiterentwicklungen und Ausgestaltungen finden sich 
in den Unteranspruchen 2 bis 6. 

[0005] Der Haupivorteil der Erfindung liegt darin, dass 
der Pragehub durch eine feste, aber leicht einstellbare Prage- 
hubs tartposiri on und eine teste Pragehubendposition exakt 
festgelegt ist. Probleme wie sie beim Stand der Technik mir 
dem Anfahren mittels Wegsensoren auftreten werden damit 
von vorneherein vennieden. Eine Veranderung des Prage- 
hubs geschieht in einfacher Weise durch Aust ausch der Di- 
stanzelemente, beispielsweise der Distanzhulsen im ersten 
Ausfuhrungsbeispiel oder des Halterings im zweiten Aus- 
fuhrungsbeispiel. Die Ausgestalt.ung mit deni Haltering 
(Unteranspruch . . .) hat den besonderen Vorteil, dass sich 
die Umriistung der SchlieBeinheii auf einen anderen Prage- 
hub besonders einfach gestaltet, da lediglich die Offenstel- 
lung anzufahren und der Haltering auszutauschen ist. Au- 
Berdem ist bei der Verwendung eines einstiickigen Halte- 
rings die Einhaltung enger Toleranzen uber den Umfang 
eher gegeben als bei mehreren separai einzuschraubenden 
Distanzhulsen. 

[0006] Nachfolgend soil die Erfindung anhand von Aus- 
fuhrungsbeispielen und unter Bezugnahme auf die Fig. 1 bis 
4 naher erlautert werden. Es zeigen: 

[0007] Fig. 1 Erste Ausfiihrungsfonn der Erfindung in 
Pragehubstarrposition; 

[0008] Fig. 2 Erste Ausfuhrungsforni der Erfindung in 
Pragehubendposition; 

[0009] Fig. 3 Zweite Ausfuhrungsforni der Erfindung in 
Pragehubstartposilion; 

[0010] Fig. 4 Schnilt in der Fomitrennebene von Fig. 3. 
[0011] Die nachfolgend naher beschriebenen Ausfiih- 
rungsbeispiele belreffen das Gebiet der Hersiellung hoch- 
wertiger planparalleler Spritzgussartikel wie insbesondere 
Substrate fur CD, DVD, und dergleichen. Die Anwendung 
der Erfindung ist jedoch nicht. auf dieses technische Gebiet 
beschrankt. Viclnichr kann die crfindungsgcniaBc Vorrich- 
tung beim Spritzpragen beliebiger Formteile und bei alien 
Art en von SpritzgieBmaschinen eingesetzt werden, und 
zwar sowohl bei SpritzgieBmaschinen mit an Holmen ge- 



fuhnen SchlieBeinheii en als auch bei holmlosen SpritzgicB- 
maschinen. 

|0012] GeniaB den Fig. 1 und 2 si nd zwischen einer feslcn 
(1) und einer be weg lichen (2) Forma ufspannpl all e die 
5 Fonnh alften 3 und 4 eines Fonnwerkzeugs aufgespannt und 
schlieBen eine Kavitiil 5 veranderbarer Dicke d K ein. Ein er- 
ster Zentrierring 6 mil einem Zentrierkonus 7 ist auf der be- 
weglichen Fonnhallie 4 mil einem Kugelkafig 8 beweglich 
und spielfrei gelagert. Auf der festen Formhalfte 3 ist ein 

10 zweiler 2^entrierring 9 mil einer zu dem 2Sentrierkonus 7 pas- 
senden konusfonnigen Veniefung 10 aufgezogen. Auf der 
der be weglichen Foniiaufspannplatte zugewandten Stim- 
seile des Zenlrierrings 5 sind in Umfangsrichtung mehrere 
Federpakete 11 in Sackbohrung 12 in dem Zentrierring 5 an- 

15 geordnet. Etwas versetzt zu diesen Federpakten 10 sind in 
•Umfangsrichtung mehrere Schrauben 13 durch Distanzhul- 
sen 14 hindurch in die Siimseite des Zentrierrings 5 einge- 
schraubt. Die Distanzhulsen 14 licgen verschiebbar in pas- 
senden Bohrungen 15 einer Formlragerplatte 16. 

20 [0013] Fig. 1 zeigl die Situation zu Begin n des Pragehubs, 
d. h. der Zentrierring 5 befindet sich in der Prageh ub start. po- 
sit ion. Der Zentrierring 6 wird durch die sich gegen die 
Formtragerplatte 16 abstutzenden Federpakete 11 in Rich- 
lung der festen Formhalfte 3 vorgespannt gehalten. Als An- 

25 schlag dienen die Distanzhulsen 14, die mil ihrein Kopf 17 
an der Bohrung 15 anliegen. Die Lange der Distanzhulsen 
ist so gewahlt, dass das auf der Seite des Zentrierrings 5 aus 
der Bohrung herausragende Stuck gerade dem Pragehub dp 
entspricht. Genau urn dieses SpaltmaB wird auch der Zen- 

30 trierring 6 von den Federpaketen 11 gegenuber der Formtra- 
gerplatte 16 auf Abstand gehalten. Im vorliegenden Beispiel 
ist der Pragehub auf dp = 2,5 mm eingestellt und die Kavitat 
hat in der Pragehubslart position ein MaB von dK = 3,0 mm. 
|0014] Fig. 2 zeigl die Situation nach Beendigung des Pra- 

35 gehubs, d. h. der Zentrierring 6 befindet sich in der Pragehu- 
bendposition. In dieser Situation liegt der Zentrierring 6 fest 
an der Formtragerplatte 16 an (teste Pragehubendposition), 
der Kopf 17 der Distanzhulse 14 ist um das Stuck dp = 
2.5 mm von der Bohrung 15 in Richtung der beweglichen 

40 Formaufspannplatte 2 bewegt worden und die Kavitat 5 hat 
ihr EndmaB von dx = 0,5 mm eneicht. 

[0015] Nachdem das Formteil seine Entnahmetemperatur 
erreicht hat, wird SchlieBeinheit geoffnet und die Formhalf- 
ten 3 und 4 voneinander getrennt. Das Formteil kann nun 
45 entnommen oder ausgestoBen werden. Gleichzeitig mit der 
Offnung der Fonn 3, 4 bewegt sich der Zentrierring 6 in die 
Pragehubstartposilion zuriick. 

[0016] Die Fig. 3 und 4 zeigen eine zweite Ausfuhrungs- 
forni. GemaB Fig. 3 wird der Zentrierring 6 mittels Feder- 

50 elementen 11 in der Prageh ubstartposition unter Vorspan- 
nung gehalten. Zur Einstellung des Pragehubs d P und damit 
der Pragehubst.aii position ist ein Haltering 18 von L-formi- 
gem Querschnitt mittels Schrauben 21 auf der Formtrager- 
platte 16 befestigt. Der nach innen vorstehende Teil 19 des 

55 Halterings 18 dient als Anschiag fur den nach auBen abste- 
henden Steg 20 des Zentrierrings 6. Bei Verwendung des 
gleichen Zentrierrings 6 wird der gewiinschte Pragehub dp 
durch Auswahl des passe nden Halterings 18 eingestellt. Zur 
Umriistung der SchlieBeinheit auf einen anderen Pragehub 

60 ist lediglich ein Austausch der Halteringe 18 bei geoffneter 
Form erforderlich. 

10017] Anstelle der Federelemente 11 konnen auch hy- 
draulisch oder pneumatisch betatigbare Kolben-Zylinder- 
Elemente zum Vorspannen des Zentrierrings 6 vorgesehen 
65 werden, was allcrdings zusatziichc MaBnalimcn zur Zu- und 
Abfuhr des Druckmediums und einen Druckmediumvor- 
ratsbehalter erforderlich macht. 
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Bezugszeichenlisic 

1 fesie FormaufspannpJauc 

2 bewegliche Fonnaufspannplaue 

3 fesie Formhalfie 

4 bewegliche Formhalfie 

5 Kavitat 

6 Ersier Zen iri erring 

7 Zentrierkonus 

8 Kugelkafig 

9 Zweiier Zentrierring 

10 Konusforniige Vertiefung 

11 Federpaket 

12 Sackbohrung 

13 Befesiigungsschrauben fur Distanzhulsen 14 

14 Disianzhuise 

15 Bohrung 

16 FormiragerplaUc 

17 Kopfder Disianzhiiise 14 

18 Haltering 

19 Nach innen vorslehender Teil des Hatierings 18 

20 Nach auGen absiehender St eg des Zentrierrings 6 

21 Befesiigungsschrauben fur Haltering 18 

22 Befesiigungsschrauben fur Formtragerplat.te 16 

23 Formring 

Palentanspriiche 



gelkafig (8) gel age n is l. 



Tiicrzu 4 Seiie(n) Zeichnungen 
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1. Vorrichtung zum Spriizpragen von Formleilen auf 
SpritzgieBmaschinen, mil einer SchlieBeinheiu einer 30 
beweglichen und einer fesien Formhalfie, sowie mil 
auf die Formhalfien aufgezogenen Zentrierringem da- 
durch gckennzeicJinct, dass auf einer der Formhalfien 
(4) der Zentrierring (6) in axialer Richt.ung zwischen 
einer einstellbaren Pragehubslariposilion und einer fe- 35 
sien Pragehubendposition verschiebbar ausgebildet. 
und mil Vorspannmitteln (11) in axialer Richt.ung ent- 
gegen dem Prageweg in der Pragehubstartposition vor- 
gespannt ist, und dass mechanische. Mittel (14) zum 
Einsiellen der Pragehubslariposilion vorgesehen sind. 40 

2. Voirichiung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zum Einsiellen der Pragehubslariposi- 
lion Hiilsen (14) vorgesehen sind, die auf den Zentrier- 
ring (6) aufschraubbar sind, 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 45 
zeichnel, dass die Formhalfie (4) mil dem axial ver- 
schiebbaren Zentrierring (6) auf einer Formtragerplaite 
(16) befestigt. ist, dass die Formtragerplaite (16) im Be- 
reich der Auflagefiache des Zentrierrings (6) uber Boh- 
rungen (15) verfugU durch die Schrauben (13) hin- 50 
durch in den Zentrierring (6) einschranbbar sind ; und 
dass Distanzhulsen (14) vorgesehen sind, die in den 
Bohrungen (15) verschiebbar sind und deren Lange so 
bestimmt isL, dass bei Anlage an der Bohrung (15) der 
auf der Seite der Formhalfie herausragende Teil der Di- 55 
stanzhulse (14) gerade dem Pragehub dp entspricht. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zum Einsiellen der Pragehubslartposi- 
tion der Zentrierring (6) mit einem Sleg (20) ausgefuhrt 
isi. und dass ein mil diesem Sleg (20) zusammenwir- 60 
kender Haltering (18) vorgesehen ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Haltering (18) einen im wesentlichen 
L-formigen Querschnilt aufweisi. 

6. Vorrichi.ung nach cincm der Anspruchc 1 bis 5, da- 65 
durch gekennzeichnet, dass der axial verschiebbare 
Zentrierring (6) auf der Formhalfte (4) mil einem Ku- 
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